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Abstract (Basic): DE 4210066 C 

Plastics component is initially formed by injection moulding with 
the lower tool in a sealed fit at the dividing plane of the injection 
mould at the bottom of the moulded component. After injection moulding, 
and partial cooling of the component the workpiece fabric is laid in 
the tool assembly in a defined position, while the shaped component 
remains in the injection mould, with a lower projection portion. The 
lower tool is retracted from the lower side of the shaped component by 
the thickness of the fabric workpiece, for the fabric workpiece (19) 
and component to be bonded together within the closed tool assembly. 

Pref . adhesive is used to bond the shaped component to the 
workpiece fabric at the bonding zone between them. As the component is 
shaped by injection moulding, a lower projection portion is formed at 
the bonding zone, of a material which becomes a liquid adhesive through 
a friction welding action to give a hot bonding effect. 

USE/ADVANTAGE - For bonding plastic slips esp. of textiles to 
fabric materials for vehicle interiors and similar applications. 
Visible side of the fabric is undamaged and unchanged through the 
bonding action of the plastics component. 
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@ Verfahren zum Anbringen von Kunststoffteilen an ein aus einem lappigen Bahnmaterial gebildeten 
Werkstuck. insbesondere an Textilien 

(57) Die Erfindung betriffl ein Verfahren zum Anbringen von 
Kunststoffteilen an ein aus einem lappigen Bahnmaterial 
gebildeten Werkstuck. insbesondere an Textilien. sowie eine 
Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens. Bei dem 
Verfahren werden zunachst die Kunststoffteile in einem 
Spritzgte&werkzeug entsprechend ihrer spateren Lage auf 
dem Werkstuck geformt und verbleiben anschlie&end ein- 
seitig bis zur Formteilungsebene in dem SpritzgieBwerk- 
zeug. Nach der Fertigstellung der Kunststoffteile wird das 
Werkstuck lagedefiniert in das Spritzgte&werkzeug eingelegt 
und mit den Kunststoffteilen verbunden. Nach erfotgter 
Verbindung wird die Vorrichtung geoffnet. die Kunststofftei- 
le entformt und das gesamte Verbundteil der Vorrichtung 
entnommen. 
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Beschrcibung 

Die Erfindung beirifft ein Verfahren sowie eine Vor- 
richtung zum Anbringen von Kunststoffteilen an ein aus 
cincm lappigcn Bahnmaterial gcbildeien Wcrkstiick. 
insbesondere an Textilien. gemaB dem Oberbegriff des 
Anspruchs I bzw.6. 

Die US- PS 47 84 591 betriffi ein Verfahren zum An- 
bringen von Kunststoffteilen an einem tcxtilen Gut. Bei 
diesem Verfahren wird das textile Gut lagedefiniert in io 
eine zunachst geoffnete Vorrichtung. die im wesentli- 
chen aus einem Ober- und einem Unterwerkzeug be- 
stent, eingclegt. Beim einseitigen Anbringen eines 
Kunststoffteiles wird in das Oberwerkzeug der noch 
offenen Vorrichtung eine definierte Kunststoffmenge in 15 
Form einer Kunststoffscheibe eingelegt und die Vor- 
richtung anschlicBcnd geschlossen. Danach wird die 
Kunststoffscheibe aufgeschmolzen und der aufge- 
schmolzene Kunststoff durch einen in dem Oberwerk- 
zeug angeordneten Druckstempel in die gewunschte 20 
Form gepreflt, wobei der flussige Kunststoff auch in das 
eingelegte textile Gut cindringt und sich bcim Abkuhlen 
des Kunststoffcs innig mit ihm vcrbindeL Zuletzt wird 
das fenige Verbundteil aus der Vorrichtung entnom- 
men. Bei druckempfindlichen Materia lien, wie z. B. Filz, 25 
an die auf deren Riickseite bspw. Befcstigungsclemente 
wic Clipse oder dgl. angeformt werden. erfolgt bei die- 
sem Verfahren auf der Sichtseite. bedingt durch den 
hohen Druck und die Temperatur beim Anspritzen die- 
ser Teile. eine deutliche. thermisch und/oder druckbe* 30 
dingte Veranderung der Sichtseite. Unter druckemp- 
findlichen Matcrialicn sind Materialien wic Filz, Ka- 
schierfolien aus Schaumen oder dgl. zu verstehen. die 
bei Anwendung von Druck und/oder Temperatur ihr 
Aussehen verandern. Dieser Effekt ist jedoch. da es auf 35 
der Sichtseite Abzeichnungen hinterlaflt, insbesondere 
bei bezogenen oder abgedeckten Bauteilen unasthe- 
tisch. Des weiteren ist das Beschicken des Werkzeuges 
mit den Kunststoffplattchen. sofern es manuell vorge- 
nommen wird. sehr aufwendig. oder es erfordert einen 40 
hohen Mcchanisierungsaufwand. Im ubrigen mussen die 
Plattchen in einem vorhefigen Fertigungsschriit geson- 
dert hergestcllt werden. 

Des weiteren ist aus der DE-OS 31 45 808 ein Verfah- 
ren zur Herstellung eines Verbundkorpers. der aus 45 
Kunststoff und textilem Gewebe aufgebaut ist, bekannt. 
Bei dem Verfahren wird ein Vorformling hergestellt, 
dessen Kunststoffschmelze das Gewebe gegen die Wan- 
dung der zugehorigen Hohlform druckt Die Restwarme 
des Vorformlings wird dazu ausgenutzt. das in die Hohl- 50 
form eingelegte Gewebe mit dem Vorformling zu ver- 
binden. Fur die Anbringung eines gegenuber der Er- 
streckung des Gewebes kleineren Kunststoffteiles ist 
dieses Verfahren jedoch ungeeignet, da sich hierbei. be- 
dingt durch die groBe Warmemenge der Kunststoff- 55 
schmelze und den auf das Gewebe ausgeubten Druck. 
das Kunststoffteil auf der Sichtseite des Gewebes sto- 
rend abzeichnet. 

Ferner ist aus der DE-OS 32 06 254 ein Verfahren 
bekannt. bei dem ein Kunststoffteil an ein Gewebe an- 60 
gespritzt wird Hierzu wird das Gewebe lagedefiniert in 
eine SpritzguBform eingelegt das SpritzguBwerkzeug 
geschlossen und das Kunststoffteil angespritzt. Auch bei 
diesem Verfahren zeichnet sich das Kunststoffteil auf 
der Sichtseite des Gewebes storend ab. 65 

Die Aufgabe der Erfindung ist es.das zugrunde geleg- 
te Verfahren dahingehend zu verbessern bzw. eine Vor- 
richtung zur Durchfuhrung des Verfahrens dahingehend 
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weiterzuentwickeln. daB die Asthetik der Sichtseite er- 
halten bleibt. 

Die Aufgabe wird durch die in den Patentanspruchen 
1 und 6 genannten Merkmale gelost. Bei der Erfindung. 

1 dcrcn tcchnische Lehrc nicht auf eine Vielzahl von 
Kunststoffteilen beschrankt ist. sondcrn auch fur ein 
einzelnes Kunststoffteil gill, betragt der zum Verbinden 
des Kunststoffteiles mit dem Werkstuck auf das Werk- 
stuck ausgeubte Druck ledigiich ca. 1 kg/cnv und liegt 
somit urn einen Faktor von ungefahr 200—300 geringer. 
a!s wenn ein Kunststoffteil direkt angespritzt wird. Des 
weiteren ist die zugefiihrte Warmemenge. die sowohl 
beim zugrundegelegten Verfahren als auch beim Spritz- 
gieBen in der gesamten Masse des geschmolzenen 
Kunststoffes gespeichert und damit auf das Werkstuck 
ubertragbar ist. bedingt durch die erheblich geringcre 
geschmolzene Kunststoffmasse. urn ein Vielfaches ge- 
ringer. Aus diesen Grunden verandert sich die Asthetik 
auf der Sichtseite des aus einem druckempfindlichen 
Material hergestellten Wcrkstiickes nicht. 

Da ferner die Kunststoffteile in dem SpritzgieBwerk- 
zeug gleich aus einem Granulat lagedefiniert spritzge- 
gossen werden. danach im SpritzgieBwerkzeug verblei- 
ben und darin bis nach dem Verbinden gehalten werden. 
weist das Verfahren vom Beginn der Granulatverarbei- 
tung zum spateren Formen der Kunststoffteile bis zu 
deren Verbindung mit dem Werkstuck weniger Verfah- 
rensschritte auf. 

Des weiteren ist es bei diesem Verfahren von Vorteil. 
daB die Lage mehrerer Kunststoffteile zueinander nahe- 
zu keineToleranzen atifweiscn. 

Die Erfindung wird anhand eines in den Zeichnungen 
dargestellten Ausfuhrungsbeispiels im folgendcn erlau- 
ten. Dabei zeigt 

Fig. 1 ein Kunststoffteil im Werkzeug mit Material- 
uberstand beim SpritzgieBen. 

Fig. 2 das Kunststoffteil nach Fig. 1 mit im Werkzeug 
unten lagedefiniert angeordnetem Bahnmaterial 

Fig. 3 das im Werkzeug innig mit dem Bahnmaterial 
verbundene Kunststoffteil nach Fig. 2 und 

Fig. 4 ein erfindungsgemaBes Werkzeug zur Aus- 
ubung des erfindungsgemaBen Verfahrens. 

in Fig. 1 ist das SpritzgieBen eines Kunststoffteiles 17 
mit Materialuberstand 18 dargestellt. Das SpritzgieBen 
erfolgt in einem ein Ober- (3) und ein Unterwerkzeug 4 
aufweisenden Werkzeug. In dem weitgehend einem 
SpritzgieBwerkzeug nachgebildeten und mit einer Ma- 
terialzufuhr 14 fur den verfliissigten Kunststoff versehe- 
nen Oberwerkzeug 3 ist die SpritzgieBform des Kunst- 
stoffteiles 17 angeordnet Bei mehreren anzubringenden 
Kunststoffteilen 17 entspricht deren gegenseitige Rcla- 
tivlage derjenigen Relativlage, die die zu formenden und 
spater mit dem aus textilen Bahnmaterial gefertigten 
Werkstuck 19 zu verbindenden Kunststoffteile 17 auf- 
weisen. Die formenden Flachen der SpritzgieBform des 
Oberwerkzeuges 3 bilden gemeinsam mit dem in einer 
ersten, oberen SchlieBstellung befindlichen Unterwerk- 
zeug 4 die gesamte SpritzgieBform eines jeden Kunst- 
stoffteiles 17. wobei die Formteilungsebene bei Kunst- 
stoffteilen 17 ohne Materialuberstand 18 zwischen dem 
Ober- (3) und dem Unterwerkzeug 4 angeordnet ist 
Damit entspricht die Formteilungsebene der spateren 
Obergangsebene zwischen dem Werkstuck 19 und dem 
jeweiligen Kunststoffteil 17. Soil das Kunststoffteil 17 
fur eine spatere HeiQverklebuung einen Materialuber- 
stand 18 aufweisen. ist es sinnvoll. in dem Unterwerk- 
zeug 4 einen Kolben 16 anzuordnen, der in der ersten 
SchlieBlage des Unterwerkzeuges 4 urn den Betrag der 
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axialen Erstreckung des Matcrialuberstandes 18 nach 
unten zuriickgezogen ist. Zum SpritzgieBen des Kunst- 
sioffteiles 17 wird dann das Unterwerkzeug 4 mit zu- 
ruckgezogencm Kolben 16 dichtend an das Oberwcrk- 
zeug 3 angelegt und dcr fiussige Kunsistoff durch einc 
nicht dargestellte Einspritzdiise in die SpritzgieBform 
eingebracht. Nach einer zumindest teilweisen Erstar- 
rung des Kunstsioffes wird das Unterwerkzeug 4 und 
das Oberwerkzeug 3 wieder voneinandcr getrenni. wo- 
bei das Kunstsioffteil 17 bis zu seiner Formteilungsebe- 
ne vollstandig im Oberwerkzeug 3 verbleibt. Die Ab- 
kuhlung bzw. Erkaltung des Kunststoffteiles 17 erfolgi 
umso schneller. je besser die Warmeleitung des die 
SpritzgieGform umgebenden Materials ist. Hierbei ist es 
von Vorteil, das Oberwerkzeug 3 und gegebenenfalls 
auch des Unterwerkzeug 4 mit einer Kuhlvorrichtung. 
bspw. von im Oberwerkzeug 3 angeordneten und von 
Wasser durchflossenen Kuhtschlangen. zusatzlich zu 
kuhlen. 

In Fig. 2 ist der zweite Schritt des Verfahrens darge- 
stellt. Hierzu wurde zuvor das bspw. aus textilem Bahn- 
material oder aus einer geschaumten Folic gefcrtigte 
Werkstuck 19 lagedefiniert in das geoffnete Werkzeug 
cingelegt, wobei der zur Ausbildung des Materialiiber- 
schusses 18 zurtickgezogene Kolben 16 wieder in seine 
Ausgangslage uberfuhrt ist, in der der Kolbenboden mit 
der Obcrflache des Unterwerkzeuges 4 fluchtet. AuBer 
dem lagedefinierten Einlegen ist es von Vorteil. das 
Werkstuck 19 zusatzlich noch zu haltern. was bspw. 
durch einen im auBeren Bereich aufgelegten Rahmen 15 
crfolgen kann. Bei Kunststoffteilen 17 ohne Material- 
uberstand 18 wird das Unterwerkzeug 4 anschlieBend in 
cine zweite SchlieBstellung uberfuhrt, die gegenuber 
der ersten SchlieBstellung, gemessen von der unter- 
werkzeugseitigen Seite des Kunststoffteiles 17. urn die 
Dicke des Werkstuckes 19 nach unten versetzt ist. In der 
zweiten SchlieBstellung fullt das Werkstuck 19 den 
Raum zwischen dem Ober- (3) und Unterwerkzeug 4 
vollstandig aus. In diesem Fall wird vor dem Uberfuhren 
des Unterwerkzeuges 4 in seine zweite, untere SchlieB- 
stellung auf'das Werkstuck 19 bzw. auf das Kunststoff- 
teil 17 im Bereich ihrer spSteren innigen Verbindung 
bspw.ein Klebstoff aufgebracht. Bei Kunststoffteilen 17 
mit Materialuberstand 18 wird das Unterwerkzeug 4 
zuerst an die ihm nachstliegende Flache des Material- 
iiberstandes 18 angelegt und unter einem Schmelzen 
des Kunststoffesdes Materialuberstandes 18 langsam in 
die zweite SchlieBstellung uberfQhrt. 

In Fig. 3 ist die Verbindung des Kunststoffteiles 17 
mit dem Werkstuck 19 dargestellt. Wie im Anschnitt zu 
sehcn ist. ist der mit dem Kunstsioffteil 17 verbundene 
Klebstoff in das Werkstuck 19 eingedrungen. wodurch 
er die beiden Tcile innig miteinander verbindet. Bei 
Kunststoffteilen 17 mit Materialuberstand 18 wird die- 
ser nach dem Anlegen des Werkstuckes 19 bspw. durch 
Reibung verflussigt und als HeiBkleber benutzt, der in 
das Werkstuck 19 eindringt und sich beim Abkuhlcn, 
ebenso wie zuvor der separate Klebstoff, innig mit die- 
sem und dem Kunststoffteil 17 verbindet. Der Material- 
uberstand 18 ersetzt dadurch das zusatzliche Aufbrin- 
gen von Klebstoff. 

Nach dem erfolgten Verbinden schlieBlich wird das 
Werkzeug erneut geoffnet und das bzw. die bislang sich 
seit dem formenden SpritzgieBen in dem Oberwerkzeug 
3 angeordnete(n) Kunststoffteil(e) 17 entformt. Nach 
der Entformung wird das fertige und mit dem/den 
Kunststoffteil(en) 17 versehene Werkstuck 19 entnom- 
men. 



In Fig. 4 ist eine Vorrichtung zur Durchfiihrung des 
Verfahrens dargestellt, wobei die linke Figurenhalfte die 
Vorrichtung beim SpritzgieBen und die rechtc Figuren- 
halfte die Vorrichtung beim ReibschweiBen zeigL Die 
5 Vorrichtung weist in ihrem Inneren das hauptsachlich 
aus Unterwerkzeug 4 und Oberwerkzeug 3 bestehende 
Werkzeug auf und wird ausgehend von dem Werkzeug 
beschrieben. In dem Oberwerkzeug 3 sind die Spritz- 
gieBformen der Kunststoffteile 17 angeordnet. wobei 

io eine ganze SpritzgieBform eines Kunststoffteiles 17 
durch die formenden Flachen gemeinsam mit dem Un- 
terwerkzeug 4 gebildet ist. Die SpritzgieBformen sind 
uber eine Materialzufuhr 14 mit einem Spritzaggregat 1 
verbunden, in dem ein Kunststoffgranulat verflussigt 

,5 und mit Druck bcaufschlagt wird. Das Spritzaggregat 1 
und damit auch das Oberwerkzeug 3 sind an einer Kopf- 
plane 2 angeordnet, die ihrerseits am oberen Endc von 
vertikal ausgerichteten Saulenftihrungcn 8 starr ange- 
ordnet ist. In dem Unterwerkzeug 4 sind an den den 

20 SpritzgieBformen gegenuberliegenden Bereichcn Ver- 
ticfungen angeordnet. die von einem ebenfalls im Unter- 
werkzeug 4 angeordneten und innerhalb einer parallel 
zur Offnungsbewegung vom Oberwerkzeug 3 zum Un- 
terwerkzeug 4 ausgerichteten Fuhrung beweglichen 

25 Kolben 16 ausfullbar ist. Die Ober eine Druckleitung 
pneumatisch oder hydraulisch betatigten Kolben 16 
weisen hierbei zwei unterschiedliche Hubstellungen auf. 
wovon in der cinen Hubstellung der Kolbenboden mit 
der dem Oberwerkzeug 3 zugekehrten Seite des Unter- 

30 werkzeuges 4 fluchtet. Das Unterwerkzeug 4 ist mit 
einer axial unterhalb angebrachten. mit Federn 6 versc- 
henen Schwingerplatte 5 zu einem Schwingtisch ver- 
bunden. der an seinem AuBenumfang von Elektroma- 
gnetcn 12 umgeben ist. Die Elektromagneten 12 bilden 

35 den Antricb des Schwingsystems. Die Schwingerplatte 5 
ist Ober die Federn 6 des Schwingsystems ferner mit 
einer Druckplatte 7 verbunden. die ihrerseits mit ersten 
Hydraulikzylindern 8 im Eingriff steht. die an einem 
axial unten nachfolgend angeordneten und vertikalbe- 

40 weglichen Tisch 13 befestigt sind Der vertikalbewcgli- 
che Tisch 13 und damit auch das Unterwerkzeug 4 ist 
von den seitlich angeordneten Saulenfuhrungen 8 ge- 
fuhrt, wobei die Vertikalbewegung durch einen zweiten 
Hydraulikzylinder 10 erfolgi. Durch dicsen zweiten Hy- 

45 draulikzylinder 10 sind auch die beiden. sich urn die 
Materialstarke des Werkstuckes 19 unterscheidenden 
SchlieBstellungen anfahrbar. Zur Sicherung der ersten 
SchlieBstellung und damit des in dieser Stellung crfor- 
derlichen SchlieBdruckes sind an den oberen Enden der 

50 Saulenfuhrung 8 zwischen dem vertikalbeweglichen 
Tisch 13 und der Kopfplatte 2 Distanzhulsen 11 ange- 
ordnet. die die Vertikalbewegung des Tisches begren- 
zen. Die ersten Hydraulikzylinder 8 haben die Aufgabe. 
das mit dem Werkstuck 19 belegte Unterwerkzeug 4 

55 beim ReibschweiBen tiber die innerhalb des Tisches 13 
vertikakbeweglich angeordnete Druckplatte 7 gegen das 
Kunststoffteil 17zudrucken. 
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Patentanspriiche 

1. Verfahren zum lagedefinierten Anbringen von 
Kunststoffteilen an ein aus einem lappigen Bahn- 
material gebildeten Werkstuck, bei dem in einem 
Werkzeug ein aufgeschmolzener Kunststoff zu ei- 
nem Kunststoffteil geformt, das Werkstuck lagede- 
finiert in das Werkzeug eingelegt und die Kunst- 
stoffteile mit dem Werkstiick in dem geschlossenen 
Werkzeug innig verbunden werden. dadurch ge- 
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kennzetchnet 

— daB zunachst die Kunststoffteile (17) fur 
sich in dem geschlossenen Werkzeug nach 
dem SpritzgieBverfahren geformt werden. wo- 
bei das Unterwerkzeug (4) dichtend im Be- 5 
reich der Formteilungsebene an die Spritz- 
gieBformen der Kunsisioffteile (17) angelegt 
wird. 

— daB nach dem SpritzgieBen und einem zu- 
mindest teilweisen Abkiihlen der Kunststoff- 10 
leile (17) das Werkstuck (19) lagedefiniert in 
das Werkzeug eingelegt wird, wobei die ge- 
formien Kunststoffteile (17) einseitig bis zur 
Formteilungsebene in dem SpritzgieBwerk- 
zeug verbleiben. 15 

— daB das Unterwerkzeug (4) zum SchlieBen 
in eine definierte, gegeniiber der unteren Seite 
des Kunststoffteiles (17) in Relation zu dem 
Oberwcrkzeug (3) in etwa um die Wanddicke 
des Bahnmaterials nach untcn versetzte zweite 20 
SchlieBstetlung angelegt wird und 

— daB das Werkstuck (19) inncrhalb des ge- 
schlossenen Werkzcuges mit den Kunststoff- 
teilen (17) vcrbunden wird. 

2. Verfahren nach Anspruch I. dadurch gekenn- 25 
zeichnet. daB das Verbinden der Kunststoffteile 
(17) mit dem Werkstuck (19) durch einen gesonder- 
ten. zwischen die Kunststoffteile (19) und das 
Werkstuck (19) im Bereich der spateren Vcrbin- 
dung eingebrachten. sich mit dem jeweiligen 30 
Kunststoffteil (17) und mit dem Werkstuck (19) ver- 
bindenden Klebstoff erfolgt. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet. 

daB beim SpritzgieBen des Kunststoffteiles (17) im 35 
Bereich der spateren Verbindung ein Materialiiber- 
stand (18) an das Kunststoffteil (17) angeformt wird 
und 

daB zum Verbinden des Kunststoffteiles (17) mit 
dem Werkstuck (19) der Kunststoff des Material- 40 
iiberstandes (18) als Klebstoff verflussigt wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet. daB der Kunststoff des Materialiiberstan- 
des (18) durch ReibschweiBung verflussigt und die 
Verbindung als HeiBklebung ausgefuhrt wird. 45 

5. Vorrichtung zum laggedefinierten Anbringen 
von Kunststoffteilen an ein aus einem lappigen 
Bahnmaterial gebildeten Werkstuck insbesondere 
an Textilien, mit einem die Kunststoffteile aus auf- 
geschmolzenem Kunststoff in GieBformen formen- 50 
den Oberwerkzeug und ferner mit einem das 
Werkstuck lagedefinien aufnehmenden Unter- 
werkzeug. wobei die jeweiligen GieBformen ent- 
sprechend der am Werkstuck vorgesehenen Lage 
innerhalb des Oberwerkzeuges angeordnet sind, 55 
zur Ausubung eines Verfahrens nach Anspruch 1. 
dadurch gekennzeichnet, 

daB das Oberwerkzeug (3) mit eincr Materialzufuhr 
(14) versehene SpritzgteBformen aufweist. deren 
formende Flachen gemeinsam mit dem Unterwerk- 60 
zeug (4) gebildet sind. wobei die Formteilungsebe- 
ne an derjenigen Ebene angeordnet ist, die spacer 
die Ubergangsebene von dem Werkstuck (19) zu 
den Kunststoffteilen (17) bildet und 
daB das Unterwerkzeug (4) in Relation zum Ober- 65 
werkzeug (3) zwei unterschiedliche. sich in etwa um 
die Materialstarke des Bahnmaterials unterschei- 
dende SchlieBlagen aufweist 
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6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet. 

daB das Unterwerkzeug (4) an den den SpritzgieB- 
formen gegenuberliegenden Bereichen Veniefun- 
gen aufweist. die von einem im Unterwerkzeug (4) 
innerhalb einer parallel zur Offnungsbewegung 
vom Oberwerkzeug (3) zum Unterwerkzeug (4) 
ausgerichteten Fuhrung beweglich angeordneten 
Kolben ( 16) ausf ullbar ist. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 5. dadurch gekenn- 
zeichnet. daB das Unterwerkzeug (4) als Schwing- 
tisch einer Vibrations-SchweiBanlage ausgebildet 
ist. 
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